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(54) Vorrichtung zum Bearbeiten rohrformiger Korper mittels eines Laserstrahles 



(57) Vorrichtung zum Bearbeiten rohrformiger Kor- 
per mittels eines Lasertrahles, bestehend aus einer 
Laserschneideinrichtung, die gesteuert in Langrichtung, 
in Querrichtung sovvie in der Hche gegenuber dem zu 
bearbeitenden rohrformigen Werhstuck antreibbar ist 
und an einem Ende des Maschinengesteiles ein Spann- 
futter zur Aufnahme sowie zur gesteuerten Drehbewe- 
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gung des Werkstuckes angeordnet ist und im Anschluss 
an das drehbare Spannfutter ein gesteuert verlahrbarer 
Wagen vorgesehen ist, der zum Zufuhren und zum Ent- 
laden der rohrformigen Werkstucke dient, und am Ende 
des Maschinengesteiles eine Vorrichtung zum Entladen 
sehr kurzer Werkstucke angeordnet ist. 
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Beschreibung 

[0001 ] Die vorstehende Erf indung betrifft eine Vonich- 
tung zum Bearbeiten rohrformiger Werkstucke mittels 
eines Laserstrahies. 

[0002] Es sind bereits Einrichtungen zum Bearbeiten 
rohrformiger Werkstucke mittels eines Lasertrahles, 
bekannt geworden. 

[0003] Diese Einrichtungen weisen einen verhaltnis- 
massig kompiizierten Aufbau auf, und in den meisten 
Fallen ist es nicht moglich, den Beladevorgang bzw. den 
Entladevorgang der rohrformigen Werkstucke zu auto- 
matisieren. 

[0004] Die bekannten Einrichtungen erfordern haufig 
die DurchfOhrung von Montage- bzw. Demontagearbei- 
ten, die recht aufwendig sind, z.B. fur das Anbringen der 
Vorrichtung fur die Drehung des rohrformigen Werk- 
stuckes. Ferner versperren die bekannten Dreheinrich- 
tungen dieser Art meistens den freien Zugang zur 
Maschine. 

[0005] Aufgabe der vorstehenden Erfindung ist es, 
eine Maschine vorzuschlagen, mit der die Nachteile des 
Standes der Technik vermieden werden konnen und 
eine Einrichtung zu schaffen, die ein rationales Bearbei- 
ten rohrformiger Werkstucke, unter Zuhilfenahme eines 
Laserstrahies, ermoglicht. 

[0006] Diese Aufgabe wird mit einer Maschine erzielt, 
die eine Laserschneideinrichtung aufweist, die gesteu- 
ert in Langsrichtung, in Querrichtung sowie in der Hphe 
gegenuber dem zu bearbeitenen rohrformigen Werk- 
stuck verschiebbar ist, wobei an einem Ende des 
Maschinengestelles ein Spannfutter zum Spannen und 
zum gesteuerten Drehen des rohrformigen Werkstuk- 
kes vorgesehen ist und im Anschluss an das drehbare 
Futter ein gesteuerter, verfahrbarer Wagen zum Zufuh- 
ren sowie zum Entladen der rohrformigen Werkstucke 
vorgesehen ist, und am Maschinenende eine Vorrich- 
tung zum Entladen von kurzen Werkstucken angeord- 
net ist. 

[0007] Mit einer Einrichtung dieser Art ist es moglich, 
von einer Beladeebene, die vor der Maschine angeord- 
net ist, ein rohrformiges Werkstuck in das Spannfutter 
einzufuhren und dazu einen Wagen einzusetzen, der 
gesteuert antreibbar ist. % ■ 
[0008] Am Wagen sind Greifer vorgesehen, die das 
vordere Ende des rohrformigen Werkstuckes, das durch 
den Laserstrahl zu bearbeiten ist, ergreifen, wobei aus 
dem Spannfutter die gewunschte Rohrlange herausge- 
zogen wird. 

[0009] Anschliessend erfolgt eine gesteuerte Drehbe- 
wegung des Rohres und durch die Schneideeinrich- 
tung, die in Langrichtung, in Querrichtung und in der 
Hone gegenuber dem rohrformigen Werkstuck beweg- 
bar ist, werden die gewunschten Schneidvorgange 
durchgefuhrt. 

[001 0] Am Ende der Schneidvorgange wird erneut der 
mit Greifern ausgerustete Wagen betatigt, urn das fertig 
bearbeitete Werkstuck zu ergreifen und zu entlanden, 



bzw. die Entladevorrichtung, die am Ende der Maschine 
auf der gegenuberliegenden Seite des Spannfirtters 
vorgesehen ist, zu beschicken. 

[0011] Die erfindungsgemasse Aufgabe wird nun 
5 anhand eines Ausfuhrungsbeispieles genauer 
beschrieben und in den beigefugten Zeichnungen dar- 
g est el It. 

[0012] Eszeigen: 

io Figur 1 die Maschine in einer Seitenansicht; 
Figur 2 die Maschine in einer Vorderansicht; 
Figur 3 das Spannfutter.zum Drehen des Werkstuk- 
kes im Schnitt; 

Figur 3a das Futter teilweise im Schnitt und teil- 
15 weise in Vorderansicht; 

Figur 4 den mit Greifern bestuckten Wagen in einer 
Ansicht von oben; 

Figur 5 den mit Greifern bestuckten Wagen in einer 
Seitenansicht; 

20 Figur 5a den mit Greifern bestuckten Wagen in 
einer Vorderansicht; und 

Figur 6 die Werkstuckentlade einrichtung in einer 
Vorderansicht. 

25 [0013] Wie der Figur 1 zu entnehmen ist, weist die 
Maschine 1 im wesentlichen L-formige Gestalt auf. 
[0014] Der waagerecht angordnete Arm 2 des L-for- 
migen Maschinengestelles legt eine Arbeitsebene fest, 
die an der Vorderseite eine Ausnehmung 3 aufweist, die 

30 sich uber die gesamte Lange des Maschinengestelles 
erstreckt. 

[0015] Die Ausnehmung 3 nimmt ein Spannfutter 4 fur 
die Drehung der Werkstucke sowie einen mit Greifern 
bestuckten Wagen 5, der entlang paralleler Fuhrungen 
35 6 bewegbar ist, auf. Die parallelen Fuhrungen 6 erstrek- 
ken sich uber die gesamte Lange des Maschinengestel- 
les. 

[0016] Der senkrecht angeordnet Arm 7 des L-formi- 
gen Maschinengestelles nimmt ein oberes Joch 8 auf, 
40 das in Langsrichtung der Maschine 1 verschiebbar 
einen abkragenden Auslegerarm 9 (Cantilever) auf- 
nimmt. 

[0017] Der Auslegerarm 9 tragt eine Einrichtung 10 
zur Erzeugung eines Lasertrahles. 
45 [0018] Auch die Laserschneideinrichtung 10 ist 
gesteuert in Richtung des Pfeiies (f), sowie in Richtung 
des Pfeiies (g) bewegbar. 

[0019] In Figur 2 ist die Maschine 1 in Vorderansicht 
dargestellt. 

50 [0020] Es konnen die Saulen 7 entnommen werden, 
die an ihrer Oberseite uber das Joch 8 verbunden sind. 
Das Joch nimmt verfahrbar die Einrichtung 10 zur 
Erzeugung des Laserstrahies auf, der uber eine Duse 
1 1 austritt. 

55 [0021] Uber die gesamte Lange des Maschinenge- 
stelles 1 ist an der Vorderseite eine Ausnehmung 3 vor- 
gesehen. Die Ausnehmung 3 nimmt Fuhrungen 6 auf, 
die am Boden der Ausnehmung befestigt sind. Die Fun- 
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rungen nehmen in unmittelbarer Nahe der linken Saule 
7 ein drehbares Spannfutter 4 auf, das als selbstzentrie- 
rendes Spannfutter ausgebiidet ist, welches ein rohrfor- 
miges Werkstuck 13, das durch die Einrichtung 10, 11 
zu bearbeiten ist, autnimmt 5 
[0022] Das Futter 4, das von dem zu bearbeitenden 
rohrfSrmigen Werkstuck 13 durchdrungen wird, ist mit 
einem Zahnrad 14 verbunden, mit dem ein Antriebsrit- 
zel 15 kammt, das von der Welle eines steuerbaren 
Motors 16 aufgenommen wird. 10 
[0023] Durch den steuerbaren Motor 16 kann dem 
Werkstuck 1 3 eine gesteuerte Drehbewegung ubertra- 
gen werden. 

[0024] In Figur 3 ist das Spannfutter 4 im Schnitt dar- 
gestellt. is 
[0025] Das Futter 4 weist verschiebbare Backen 17 
auf, die uber steuerbare, mechanische, pneumatische 
oder hydraiilische Hilfseinrichtungen verschiebbar sind. 
[0026] Die Spannbacken 1 7 sind derartig ausgebiidet, 
dass sie nach Durchfuhrung einer Voreinstellung, einen 20 
kurzen Hub durchfuhren konnen, urn mit Sicherheit das 
rohrformige Bauteil 13, das mit Strichpunktlinien darge- 
stellt ist, spannen zu konnen. 

[0027] Der zentrale Korper 18 des Spannfutters 4 ist 
als rohrformiger Korper ausgebiidet und drehbar uber 25 
Kugellager 19 von einer test angeordneten Halterung 
aufgenommen. 

[0028] Dieser rohrformige Korper 18 des Flitters 4 ist 
mit einem Zahnkranz 14 verbunden, der mit dem Ritzel 
15 des steuerbaren Antriebsmotors 16 in Wirkverbin- 30 
dung steht. Der steuerbare Motor kann z.B. als steuer- 
barer Gleichstrom motor oder als Brushless-Motor 
ausgebiidet sein und kann eine genau gesteuerte Dreh- 
bewegung durchfuhren. 

[0029] Mit dem rohrformigen Korper des Futters 4, wie 35 
aus Figur 3-3a ersichtlich ist, ist ein innenliegender 
Flansch 100 sowie ein aussenliegender Flansch 101 
test verbunden. 

[0030] Zwischen dem Flansch 100 und dem Flansch 
101 ist drehbar ein Ring 102 gelagert, der eine 4C 
beschrankte, gesteuerte Drehbewegung durchfuehren 
kann. 

[0031] Urn diese Drehbewegung mit geringem Hub 
einleiten zu konnen, sind im Inneren des Fiansches 100 
sowie im Inneren der bewegbaren Scheibe 102 Oeff- 45 
nungen oder tangentiale Ausnehmungen 103 angeord- 
net, welche Federmittel 120 aufnehmen, die sowohl 
vom Korper des test angeordneten Fiansches 100 als 
auch am drehbar angeordneten Ring 102 anliegen und 
die Tendenz haben, dem Ring 102 eine Drehbewegung so 
in entgegengesetzter Richtung zu verleihen. 
[0032] In den Ring 102 sind Betatigungsoffnungen 
104 eingearbeitet, die mit dem Ende eines Hebels 105 
in Wirkverbindung stehen. 

[0033] Der Hebel 105 ist zum Betatigen der Spann- ss 
backen 17 vorgesehen. 

[0034] Um die in den Ausnehmungen 103 vorgesehe- 
nen Federn 1 20 in gespannter Lage zu halten, weist der 



Ring 102 in Umfangsrichtung eine Steueroffnung 106 
auf. 

[0035] Mit dieser Steueroffnung 106trittdas Ende. 107 
eines Steuerhebels 121 in Wirkverbindung. 
[0036] Der Hebel 121 ist im Punkt 108 der fest ange- 
ordneten Lagerung des Futters 4 angebracht 
[0037] Das zweite Ende 109 des Hebels 121 ist mit 
einer Stange 110 einer Kolben-Zylindereinheit 111 ver- 
bunden und die Kolben-Zylindereinheit ist im Punkt 112 
an der fest angeordneten Halterung des Futters 4 ange- 
ordnet. 

[0038] Somit, bei einer mit durchgehenden Linien dar- 
gestelrten Lage des Steuerhebels 107, 108, 109, sind 
die Federn 120 vorgespannt und die Spannbacken 17 
befinden sich in geoffneter Lage. 
[0039] Bei einem Verschwenken, z.B. des Hebels 107 
in die mit gestrichelten Linien dargestellte Stellung, wird 
die Scheibe 102 freigegeben und somit kann diese eine 
Bewegung in entgegengesetztem Uhrzeigersinn durch 
das Einwirken der Federn 120, die sich ausdehnen, 
durchfuhren, um dadurch ein Schliessen der Spannbak- 
ken zu erzielen. 

[0040] Der Figur 2 kann auch die Anordnung der Fuh- 
rungen 6 am Grund der Ausnehmung 3 zur Aufnahme 
des gesamthaft mit 20 gekennzeichneten Wagens erfol- 
gen. 

[0041] Der Wagen 20 kann mit gesteuerter Bewe- 
gung, z.B. unter Einsatz von Ketten oder einer Kugel- 
umlaufspindel langs der Fuhrungen 6 verfahren 
werden. 

[0042] Der Wagen 20 wird genauer unter Zuhilfe- 
nahme der Figur en 4 und 5 beschrieben. 
[0043] Figur 4 zeigt den Wagen 20 in einer Draufsicht. 
Im wesentiichen besteht der Wagen 20 aus einem Rol- 
lengang 21, der an seiner Vorderseite mit Greifern 22 
ausgerustet ist, die unter Zuhilfenahme einer Kolben- 
Zylindereinheit 23 geoffnet, bzw. geschossen werden 
konnen. 

[0044] Mit den steuerbaren Greifern 22 kann das 
Rohrstuck 13 erfasst werden und bei geoffneten Spann- 
backen 17 des Spannfutters, unter Durchfuhrung einer 
gesteuerten Verschiebebewegung des Wagens 20, 
positioniert werden. 

[0045] Der Wagen 20, wie in Figur 5 dargestellt, ist 
langs der parallelen Fuhrungen 6, die in der Ausneh- 
mung 34 des Grundgestelles der Maschine angeordnet 
sind, verfahrbar. 

[0046] In vorteilhafter Weise kann der Rollengang 21 
aus einer Ruhelage, die in Figur 5 mil vollen Linien dar- 
gestellt ist, mit gesteuerter Bewegung in eine Entlade- 
position 21 \ die mit gestricheften Linien dargestellt ist, 
verfahren werden. 

[0047] Um ein genaues Verschieben des Wagens 20 
in einer senkrechten Ebene zu ermoglichen, ist der ver- 
fahrbare Teil des Wagens 20 uber Saulen 24 gefuhrt 
und ein gesteuertes Verschieben des Rollenganges 21 
erfolgt in vorteilhafter Weise, unter Zuhilfenahme einer 
Kolben-Zylindereinheit 25, wie in Figur 2 dargestellt, 
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Oder urrter Zuhilfenahme eines steuerbaren Elektromo- 
tors. 

[0048] Der Figur 5a kann der Wagen 20 in einer Vor- 
deransicht entnommen werden. 2. 
[0049] Die Einrichtung 121, die urrter Zuhilfenahme 5 
einer Kolben-Zylindereinheit 122 langs paralleler Fuh- 
rungen 121 verfahrbar ist, weist ein Halternittel in Form 
eines Anschlages 123 auf, das nach oben oder nach 
unten bewegbar ist, wenn der Rollengang uber die Kol- 
ben-Zylindereinheit 122 angetrieben wird. w 
[0050] Die test angeordnete Einrichtung des Wagens 
20 nimmt verfahrbar entlang paralleler Fuhrungen 124 
eine Kolben-Zylindereinheit 125 auf, die unter Zuhilfe- 
nahme einer Gewindespindel 126, die z.B. uber ein 3. 
Handrad 1 26 betatigbar ist, in eine gewunschte Stellung is 
verfahren werden kann. 

[0051] Will man den Rollengang 21 mit hochster 
Genauigkeit in einer bestimmten Arbeitslage anordnen, 
so genugt es, die vorher in ihrer Lage eingestellte Kol- 
ben-Zylindereinheit 125 zu betatigen und durch Ausfah- 20 
ren der entsprechenden Kolbenstange 128 einen 
Anschlag fur einen Vorsprung 1 23, der mit dem verfah- 4. 
renen Wagen test verbunden ist, zu schaffen. 
[0052] Unter Zuhilfenahme der Vorrichtung 125 wird 
es ermoglicht, den Rollengang 21 mit hochster Genau- 25 
igkeit an den Durchmesser des zu bearbeitenden Roh- 
res ahzupassen. 

[0053] Urn die bearbeiteten Rohrstucke entladen zu 
konnen, ist in der Nahe der rechten Saule 7 der 
Maschine 1 (Figur 2) eine Entladevorrichtung 30 vorge- 30 
sehen, die genauer in Figur 6 dargestellt ist. 
[0054] Die Entladevorrichtung 30 weist eine Auitage- 5. 
ebene 31 zur Aufnahme der Rohrstucke auf, die z.B. 
unter Zuhilfenahme des Wagens 20 angefordert wer- 
den. 35 
[0055] Uber eine verfahrbare Platte 32, die in einer 
horizontalen Ebene angeordnet ist, wird z.B. unter Ein- 
satz einer Kolben-Zylindereinheit 33 ermoglicht, die 
Platte zu verschieben, urn den Entladevorgang desfer- 
tig bearbeiteten Werkstuckes mit Vorsicht durchfuhren 40 
zu konnen. 



Patentanspruche 



6. 



1. Einrichtung zum Bearbeiten von rohrformigen Kor- 45 
pern, unter Verwendung eines Laserstrahles, mit- 
tels einer Laserschneid einrichtung, die in 
gesteuerter Weise in Langsrichtung, in Querrich- 
tung, sowie in der Hone gegenuber dem zu bear- 
beitenden rohrformigen Werkstuck bewegbar ist, so 
dadurch oekennzeichnet , dass an einem Ende 7. 
(7) eines Maschinengestelles (1) ein Spannfutter 
(4) zum Spannen sowie zum gesteuerten Drehen 
eines rohrformigen Werkstuckes (13) vorgesehen 
ist und im Anschluss an das drehbare Futter (4) ein 55 
Wagen (20) zum Zufuhren und Entladen der rohr- 
formigen Werstucke (13) angeordnet ist und am 
anderen Ende des Maschinengestelles (1) eine 



Vorrichtung (30) zum Entladen kurzer Werkstucke 
(13) vorgesehen ist. 

Einrichtung, nach Patentanspruch 1, dadurch 
q ekennzeichnet. dass das Spannfutter (4) zum 
Spannen und Drehen des rohrformigen Werkstuk- 
kes (13) von dem zu bearbeitenden rohrformigen 
Werkstuck (13) durchdrungen wird und das Futter 
(4) steuerbare Spannbacken (17) aufweist und mit 
einem Zahnkranz (14) verbunden ist, mit dem das 
Antriebsritzel (14) eines steuerbaren Motors (16) 
kammt. 

Einrichtung, nach Patentanspruch 1, dadurch 
qekennzeichnet . dass der Wagen (20) zum Bela- 
den der rohrformigen Werkstucke (13) gesteuert 
antreibbare Greifer (22) aufweist, die mit einer Rol- 
lenbahn (21) zusammenarbeiten und diese Rollen- 
bahn gesteuert in einer vertikalen Ebene bewegbar 
ist 

Einrichtung, nach Patentanspruch 1, dadurch 
qekennzeichnet . dass entlang der Vorderseite des 
Maschinengestelles (1) eine Ausnehmung (3) vor- 
gesehen ist, die am Boden parallel e Fuhrungen (6) 
aufnimmt und diese Fuhrungen (6) das Spannfutter 
(4) fur das Werkstuck (13), den Wagen (20) zur 
Lageanordnung, sowie zum Entladen des Werk- 
stuckes (13) und die Vorrichtung zum Entladen (30) 
kurzer Werkstucke (13) aufnehmen. 

Einrichtung, nach Patentanspruch 1, dadurch 
qekennzeichnet . dass zwischen dem Flansch 
(100) und dem Flansch (101) des Futters (4) dreh- 
bar eine Ringscheibe (102) angeordnet ist, dass im 
Inneren des Flansches (100) sowie im Inneren der 
Ringscheibe (102) tangential angeordnete Offnun- 
gen (103) vorgesehen sind, die Federmitlel (120) 
aufnehmen, die die Tendenz haben, dem Ring 
(102) eine Drehbewegung in Schliessrichtung der 
Spannbacken (17) zu ubertragen. 

Einrichtung, nach Patentanspruch 5, dadurch 
qekennzeichnet , dass der Ring (102) in Umfangs- 
richtung eine Steueroffnung (106) aufweist, mit der 
das Ende (107) eines Steuerhebels (121) in Wirk- 
verbindung steht und der Steuerhebel mit der Kol- 
benstange (110) einer Kolben-Zylindereinheit (111) 
in Wirkverbindung steht. 

Einrichtung, nach Patentanspruch 1, dadurch 
qekennzeichnet . dass der Aufbau (120) des 
Wagens (20), der langs der Fuhrungen (121) unter 
Verwendung eines Betatigungsmittels (122) 
bewegbar ist, einen Vorsprung aufweist, der einen 
Anschlag (123) bildet, und das Gestell des Wagens 
(20) eine Kolben-Zylindereinheit (125) aufnimmt, 
die verschiebbar an Fuhrungen (124) angeordnet 
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ist, und unter Zuhilfenahme einer Gewindespindel 
(126) in ihrer Lage einstellbar ist und die aus der 
Koben-Zylindereinheit (125) ausgefahrene Kolben- 
stange (128) am Anschlag (123) zur Anlage 
gelangt 5 
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FIG. 3a 
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FIG. 5 
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